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【摘要】本文主要研究常规工作辊辊形及其使用技术的开发就是

利用CVC轧机工作辊窜辊功能。使工作辊窜辊位置能够在较大

范围内连续变化．抑制工作辊局部磨损、消除热轧带钢产品局部

高点缺陷及其对生产造成的影响。

【关键词】热轧带钢板形控制局部高点

1。局部高点现象

局部高点一般同时出现在带钢传动侧、操作侧两个边部，部
分钢卷只有一侧存在明显局部高点，局部高点的高度和宽度都有
一定差别，此类局部高点在精轧机工作辊辊期内出现时间不固
定，但一般都出现在工作辊换辊轧制约第20块带钢之后。存在此
类局部高点的典型板廓曲线如下列图所示。
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图1局部高点

2。局部高点成因分析
在轧制过程中，带钢的板廓形状是由轧机的承载辊缝形状决

定的，若不考虑带钢的轧后回弹和温度变化的影响，可以认为轧机
的承载辊缝形状就是带钢板廓形状。而决定轧机辊缝形状的条件
有轧机辊系变形、轧辊磨削辊形、磨损辊形、热辊形等因素。另外，
若带钢局部存在温度低点，造成相应位置变形抗力增大，同样也会
导致带钢相应位置的变形量低于其应有变形量，影响其板廓形状。

局部高点作为一类板廓形状特征，其形成的原因也需要从以
上几个方面进行了数值计算、现场实测分析，发现：热轧带钢边部
局部高点缺陷与轧机辊系变形、工作辊温度场、轧件温度场等因
素无对应关系，但与工作辊磨损无论是在时序还是在位置上都有
有着十分明显的对应关系，因此确定工作辊的局部磨损是造成热

轧带钢局部高点的主要原因。
3。关于局部高点问题的前期工作

在对局部高点问题现象及成因分析结果的基础上，课题组分

别从轧制计划编排、工作辊辊形与窜辊技术几个方面开展工作并
形成了一套有效的局部高点控制技术。

3．1工作辊周期性窜辊策略
通过对京唐公司1580热轧线精轧机板形控制系统原板形控

制参数设定策略及其使用效果分析，发现通过工作辊窜辊来补偿

弯辊力变化造成的辊缝变化的板形控制参数设定策略的实际应
用效果并不能实现工作辊窜辊的周期性变化，如下图所示。
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图2周期性弯辊力模式下板形控制参数设定变化

因此，课题组提出工作辊周期性窜辊策略：采用工作辊周期

性窜辊，通过弯辊力补偿窜辊引起的辊缝变化。根据板形控制原
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理，工作辊周期性窜辊策略的基本思路是：
(1)设定工作辊窜辊窜辊步长，控制相邻两卷带钢间工作辊

窜辊变化量；
(2)板形预设定模型根据工作辊窜辊等工艺因素，计算工作

辊弯辊力设定值；

(3)通过设定弯辊力补偿极限，结合CVC辊形技术，控制工
作辊窜动幅度。

基于以上思路，工作辊周期性窜辊策略在模型中的详细流程
如下：

1)设定工作辊窜辊步长8(8>Omm)、弯辊力补偿上限F吼、弯
辊力补偿下限FⅢ，，令工作辊窜辊增量△D=8；

2)轧制第i(i≥O)卷时，将工作辊窜辊值设定为D(i)=D(i一1)

+△D，板形控制预设定模型根据第i(i≥0)卷带钢的窜辊设定值D
(i)和当前机架的承载辊缝凸度目标值，计算第卷带钢的弯辊力设
定值F(i)；

3)F(i)判断是否超出弯辊力补偿极限，若Ft痧F(i)>F臣，则将D(i)、
F(i)作为当前卷轧制的板形控制参数预设定值，进入下一步；若

F(i)<Fsr，则令工作辊窜辊值增量AD=一8，返回上一步；若F(i)
>F仉，则令工作辊窜辊值增量AD=8，返回上一步；

4)输出第j卷带钢的工作辊窜辊设定值D(i)和弯辊力设定值
F(i)；

5)令i=i+l，进入下一卷带钢板形控制参数的预设定计算。

3．2周期性窜辊功能参数设定
通过对周期性窜辊工鞲参数的多次优化与在线实验，最终确

定了模型参数的设定方法：

(1)F1一F4机架工作辊窜辊步长全部设定为5mm，F5一F7机
架工作辊窜辊步长全部设定为lOm；

(2)F1一F7机架弯辊力补偿下限设定为400kN、上限设定为
1200kN；

(3)各机架工作辊工作辊周期性窜辊功能启动条件如下：

1)将工作辊辊期第一卷带钢或宽度跳跃超出100mm时，计

数j=1，每轧一卷带钢计算令j-j+1。
2)如果j≤2，F1一F7机架工作辊周期性窜辊模式关闭；
3)如果2<j≤5，F4一F7机架工作辊周期性窜辊模式启动，

F1一F3机架工作辊周期性窜辊模式关闭；

4)如果5<j≤10，F3一F7机架工作辊周期性窜辊模式启动，
F1一F2机架工作辊周期性窜辊模式关闭；

5)如果10<j≤15，P2一F7机架工作辊周期性窜辊模式启动，
Fl机架工作辊周期性窜辊模式关闭；

6)如果15<j，F1一F7机架工作辊周期性窜辊模式启动。
4。结论
为进一步提高热轧产品局部高点缺陷及其造成的板形控制

精度降低、工作辊辊耗增大、换辊频率增加问题，通过攻关研究工
作取得了以下技术结论和成果：

(1)通过对局部高点缺陷形成原因分析结论的基础上，初步

开发了CVC辊形条件下的精轧机工作辊周期性窜辊技术，在降
低工作辊局部磨损、降低热轧产品局部高点缺陷的产生上取得了
显著效果。(2)基于对CVC辊形条件下精轧机F5-F7机架板形

控制参数的设定使用统计分析和CVC辊形的板形控制性能研究
结论，设计开发了可以满足F5一F7机架板形控制需求，又能实现

工作辊更大窜辊幅度的常规工作辊辊形。
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